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Abstract (Basic) : FR 2659094 A 

The flocked material, to be bonded by thermal adhesion to a garment 
for decoration, has a temporary support formed by laying flocking piles 
(300) in a temporary adhesive (400) which covers the temporary ' base 
layer (500). A bed of permanent adhesive (200) is laid over the free 
ends of the flocking piles (300) . The permanent support (100) is bonded 
to the permanent adhesive layer (200). 

The pref. temporary support (500) is of paper. The flocking piles 
(300) are very delicate, and are applied to the paper by flocking, or 
they can be s'equins, micro -Mils or pearls or a metal powder. The 
permanent adhesive (200) is a synthetic resin. The permanent support 
(100) is pref. a thermoplastic film. The single flocked prod. (P 1 ') is 
a complete decoration to be applied to a garment without distorting the 
flocking structure, and where the temporary cover can be peeled off 
cleanly. 

ADVANTAGE - The process gives a mfg. method for a flocked prod, 
which can be applied easily and, after application, allows the 
temporary support to be removed without leaving adhesive traces on the 
flocking pile ends, (llpp Dwg. No. 6/6) 
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Flocked garment decoration - has temporary support with adhesive to be peeled off 
when piles are bonded to permanent support 

M FR2659094A1 : PROCEDE DE FABRICATION D'UN PRODUIT FLOCKE ET PRODUIT 
FLOCKE OBTENU. 

SOC ENDUCTION FLOCK Non-standard company 
LION J P; 

1991-334674/199146 

A41D 27/08 ; D04D 7/02 ; D06N 7/02 ; D06Q 1/14 ; 
A81 ; F07; P21 ; 

A1 2-A(General adhesive applications) , A12-S05J(Other fabrics) , 
F03-D03(Other laminating) 

(FR2659094A) The flocked material, to be bonded by thermal adhesion to a garment for 
decoration, has a temporary support formed by laying flocking piles (300) in a temporary 
adhesive (400) which covers the temporary base layer (500). A bed of permanent adhesive 
(200) is laid over the free ends of the flocking piles (300). The permanent support (100) is 
bonded to the permanent adhesive layer (200). 

The pref. temporary support (500) is of paper. The flocking piles (300) are very delicate, and 
are applied to the paper by flocking, or they can be sequins, micro-balls or pearls or a metal 
powder. The permanent adhesive (200) is a synthetic resin. The permanent support (100) is 
pref. a thermoplastic film. The single flocked prod. (P") is a complete decoration to be applied 
to a garment without distorting the flocking structure, and where the temporary cover can be 
peeled off cleanly. 

Advantage - The process gives a mfg. method for a flocked prod, which can be applied easily 
and, after application, allows the temporary support to be removed without leaving adhesive 
traces on the flocking pile ends. 
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(54) Proc6d6 do fabrication d'un produit flocke et produit flocke obtenu. 

(57) L'invention concerne un proc6d6 de fabrication d'un 
pFoduit (P"), comportant un support permanent (1, 100) au- 
quel sont fix6s des poils de flockage (3, 300), destine k £tre 
appliqu6 par transfert et un support provisoire (5, 500), 
destine k etre enlev6 apr6s 1'application. 
Ce proc6d6 de fabrication comporte les stapes de: 

- fabrication d'un support provisoire flock6 obtenu par la 
mise en place des poils de flockage (300) dans un adh6sif 
provisoire (400) qui recouvre le support provisoire (500), 

- depose d'un couche d'adh6s'rf permanent (200) sur I'ex- 
tr6mit6 libre desdits poils de flochage (300), 

- contrecollage d'un support permanent (100) sur I'adh6- 
sif permanent (200). 




400 soo 



mill iiiii mil iiiii iiiii mi mil mi mi 



i 



Procede de fabrication d'un produit 
flockj et produit f locke obtenu 

b 

La presente invention concerne f d'une manifere 
generale, des produits flockes destines k etre appliques 
par transfert sur un support. 

De tels produits sont connus de iongue date et 

1U utilises pour la decoration dans de nombreux domaines et 
plus specialement dans l'industrie du vetement. 

De tels produits se pr6sentent usuellement sous la 
forme d'un support thermocollant , solidaire d'un adhesif 
dans lequel les poils de flockage sont fixes de fa<jon 

15 permanente par une de leurs extremites, i 1 ensemble etant 
contrecolie sur un support provisoire, tel qu'un papier, 
par un adhesif provisoire dans lequel les poils de flockage 
sont fix6s par leur seconde extremite. Le support 
provisoire permet de manipuler plus ais£ment le produit 

20 flocke sans risquer d'abimer les poils. 

Lors de la mise en oeuvre d'un tel produit, 1'on 
decoupe par tout moyen connu le support thermocollant 
suivant le motif desire, puis on le colle sur le v§tement 
ou autre support £ decorer en l'appliquant par tout moyen 

2b permettant d'allier la chaleur et la pression, tel qu'une 
presse ou un fer k repasser. 

Une fois le produit ainsi col 16 , on enlfeve le 
support provisoire afin de liberer 1' extremite des poils de 
flockage et de faire apparaitre le motif. 

30 Cette technique connue est largement utilisee et 

les produits n£cessaires se fabriquent facilement, lorsque 
les poils de flockage sont 6pais et/ou peu longs, mais pose 
des problfemes lorsque l'on desire utiliser des poils de 
flockage fins et longs, done peu r6sistants. 

35 En effet, le contrecollage du support provisoire 

est complexe a r6aliser de roani&re irreprochable sur des 
fils peu resistants, car ceux-ci se deforment et se 
disposent irr6guliferement sous 1' effet de la pression 
d' assemblage n6cessaire lors dudit contrecollage. 
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De plus, il est tr&s difficile de controler 
convenablement l'accrochage de l'adh^sif provisoire sur les 
extr6mit6s libres des poils, ce qui rend parfois malais6 
I 1 enlevement du support provisoire ; il arrive ainsi que 
£ l f on doive exercer des efforts importants pour arracher 
ledit support ou encore que des traces d*adh6sif provisoire 
restent collies sur les extr6mit6s des poils. 

La pr6sente invention se propose de r6soudre ces 
problfcmes par la mise en oeuvre d'un proc<5d6 de fabrication 
IU nouveau, permettant d'obtenir des produits flock6s du genre 
de ceux qui viennent d'etre decrits, de meiileure quality. 

A cet effet r le proc6d6 de fabrication d'un produit 
flocks du genre comportant un support permanent, auquei 
sont fix6s des poils de flockage, destin6 k etre appliqu<§ 
IS par transfert, et un support provisoire destin6 & §tre 
enlev6 aprfes 1 1 application, est caract6ris£ en ce que 

- l'on fabrique un support provisoire flock6 obtenu 
par la mise en place des poils de flockage dans un adh6sif 
qui recouvre le support provisoire, 

2G - l'on depose une couche d'adh6sif permanent sur 

l v extr£mit6 libre desdits poils de flockage f 

- l'on contrecolle sur l'adh6sif permanent le 
support permanent. 

Dans la mise en oeuvre de ce proc6d6 : 
/5 - le support provisoire est en papier, 

- les poils de flockage sont des Elements r m§me 
trfes fragiles, ou des paillettes, billes r perles f 

- I'adh6sif permanent est une r6sine synt h6tique , 

- le support permanent est un film thermoplastique. 
iu L f invention concerne 6galement le produit flock6 

obtenu par ce proc6d6. 

La pr6sente invention sera mieux comprise par la 
description qui va suivre en r6f6rence aux dessins sur 
lesquels: 

35 La figure 1 repr^sente sch6matiquement un produit 

flocks du type de celui que l'on cherche h fabriquer ; 

Les figures 2 & 4 d^crivent la mise en oeuvre d'un 
tel produit ; 



La figure 5a, b, c, montre le proc6d6 connu de 
fabrication d'un tel produit ; 

La figure 6 a, b, c, montre le proc6d6 de 
fabrication selon I 1 invention, d'un tel produit. 
b Sur la figure 1, on voit le produit flock6 P tel 

qu'il est connu, dont 1" invention tend k proposer un 
nouveau proc6d6 de fabrication. Ce produit P est form6 d'un 
support permanent 1, g6n6ralement un support thermocollant, 
portant un adh6sif permanent 2, dans lequel sont fix6s les 
1U poils de f lockage 3 par une de leurs extr6mit6s. 

A l f autre extr6mit6 r les poils 3 sont fix6s de 
manifere provisoire dans un adh6sif 4 k faible pouvoir 
collant, solidaire d'un support provisoire 5 g£n6ralement 
en papier. 

IS Ce produit flocks est mis en oeuvre pour d6corer un 

support tel qu'un vetement. A cet effet, comme repr6sent6 k 
la figure 2, on d6coupe le support permanent 1 et l'adh^sif 
permanent 2 & l'aide d'un outil 6. Cette d6coupe peut §tre 
effectueSe par toute technique connue, que ce soit 

20 manuellement ou k l'aide de machines pilot^es par 
ordinateur. 

On obtient ainsi une portion 7 de forme choisie, 
s6par6e de la partie courante 8 du support permanent par 
une entail le. 

25 Ladite partie courante 8 est alors enlev6e, afin de 

ne garder que le support provisoire 5 portant la portion 7 
choisie. Comme visible k la figure 3, on applique alors la 
portion 7 sur le tissu 9 k d6corer en prenant soin de 
mettre le support permanent thermocollant 1 au contact du 

30 tissu 9. Par application sous pression avec chauffage f par 
exeraple k l'aide d'une presse ou d'un fer k repasser, on 
assure la fusion du support thermocollant 1 et sa fixation 
au tissu 9. 

II ne reste plus qu'& enlever le support provisoire 
35 5 avec l'adh^sif provisoire 4 qu'il porte pour obtenir un 
d<§cor flock6 sur le tissu 9 (Figure 4). 

Usuellement, le produit flock6 selon la figure 1 
est obtenu comme repr6sent6 & la figure 5. 
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On fabrique, d f une part le film thermocollant 
flocke de la figure 5a , forme du support permanent 
thermocollant 10, de l'adh£si£ permanent 20 et des poils de 
f lockage 30, et, d 1 autre part, le support provisoire 
5 adh6sif represente k la figure 5b, forme du support 
provisoire 50 en papier et de I'adhesif provisoire 40. 

Ces deux produits sont alors contrecolies l'un sur 
1* autre en les pressant l'un contre i f autre, afin d'obtenir 
le produit P 1 represente k la figure 5c • 
10 Les poils 30 se repartissent de manifere trfes 

irregulifere lors de 1 ■ application sous pression et se 
tordent, ce qui donne k la decoration obtenue avec un tel 
produvc un aspect irr6gulier. 

De plus, il est tout k fait impossible de contrdler 
lb la profondeur de penetration des poils 30 dans I'adhesif 
provisoire 40, ce qui complique l 1 enlevement du support 50 
et de I'adhesif 40 provisoires. 

II arrive alors trfes souvent que des taches 
d'adhesif 40 restent accrochees k l'extremite des poils. De 
20 ce fait, il est alors necessaire, pour obtenir une belle 
decoration, de brosser les poils, ce qui coute trfes cher en 
temps et en main d'oeuvre, et grfeve largement le cout de 
fabrication des objets tels que des vitements decores. 

Afin de pallier ces inconvenients , la demanderesse 
25 a mis au point le precede de fabrication schematise k la 
figure 6 qui donne tout k fait satisfaction. 

Comme represente & la figure 6a, on fabrique un 
support provisoire flocke obtenu par la mise en place des 
poils de f lockage 300 dans I'adhesif provisoire 400 qui 
30 recouvre le support provisoire 500 en papier. 

Les techniques de f lockage etant bien connues, on 
obtient ce que l'on appelle communement un papier flocke, 
sur lequel tous les poils 300 sont parfaitement positionnes 
les uns par rapport aux autres et enfonces d f une profondeur 
35 contrdiee. 

On depose alors, comme visible & la figure 6b, la 
couche d'adhesif permanent 200 sur l'extremite libre des 
poils 300. Ce d6p6t est fait sans pression sur les poils, 



par exemple k I'aide d'une r^cle, d'un cylindre grave ou 
d f un cadre rotatif . 

La viscosity de l'adhesif 200 peut etre ajustee 
ainsi que le temps de mise en place , afin de contr61er 
5 parfaitement la penetration dudit adh6sif dans les poiis 
300* 

L'adhesif permanent 200 est f de manifcre connue en 
soi, une resine synthetique dont la solidification est 
provoquee par chauffage ou par rayonnement, lorsque le taux 
10 de penetration a atteint la valeur recherchee. 

Cette resine peut ainsi £tre une dispersion aqueuse 
acrylique ou polyester urethane, une solution de polymferes, 
tels que caoutchoucs en latex synthetiques, ou encore une 
resine polym6risant sous un rayonnement ultraviolet ou EBC. 
15 Lorsque cette resine formant l'adhesif permanent 

200 est parfaitement sfeche, on vient contrecoller k sec le 
support permanent 100 forme par un film thermocollant . 

Le film sera applique par exemple & l f aide d'une 
machine presseuse disposant d'un systfeme de chauffage f 
20 permettant de faire fondre superf iciellement la face 
destinee k se coller sur l'adhesif 200. 

Ce film sera, par exemple, un film thermoplastique 
tel qu'un copolyamide, un copolyester, un copolymfere EVA, 
PU, ethylene ou propylene. Le choix du film est fait en 
25 fonction de sa temperature de fusion, de ses 
caracteristiques de solidite et de ses propri£t6s assurant 
une decoupe de bonne qualite, suivant l'outil de d6coupe 
que l'on desire utiliser. 

Dans tous les cas, le film utilise a, de 
30 preference, un poids d T au moins 50g au metre carre. 

Le produit P" ( Figure 6c), obtenu par le proc6de 
selon l 1 invention est tout k fait avantageux, car d'une 
part les poils 300 sont parfaitement posit ionnes les uns 
par rapport aux autres, ainsi que par rapport aux supports, 
35 et, d 1 autre part ils sont convenablement disposes dans 
l'adhesif provisoire 400, ce qui permet d 1 assurer une bonne 
separation de ceiui-ci. 

Le procede de fabrication selon 1 ' invention permet 
de plus, du fait que les poils de f lockage ne sont jamais 



soumis oi une pression risquant de les detenorer, 
d'utiliser pour ces flocks des elements aussi diff£rents 
que des fibres trfes fines et peu r£sistantes, des elements 
decoratifs tels que des paillettes, des microbiiies, des 
b microperles et meme des poudres metalliques. 

Comme on aura pu le comprendre, l 1 invention permet 
de fabriquer des produits flock6s permettant d'obtenir des 
decorations diverses et nouvelles dont la quality est 
tou jours tr£s bonne. 
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REVINDICATIONS 

1. - Procede de fabrication d 'un produit flocke 
(P, P" > du genre comportant un support permanent (1, 100) 
auquel sont fixes des poils de f lockage (3, 300), destine a 
etre applique par transfert, et un support provisoire (5, 
500) destine a Stre enleve apres 1 'application, caracterise 
en ce que : 

- l'on fabrique un support provisoire flocke obtenu 
par la mise en place des poils de f lockage (300) dans un 
adhesif provisoire (400) qui recouvre le support provisoire 
(500) , 

- l'on depose une couche d' adhesif permanent (200) 
sur 1 'extremity libre desdits poils de flockage (300), 

- l'on contrecolle sur 1' adhesif permanent (200) le 
support permanent (100). 

2. - Proc6d<§ selon la revendication 1, caracteris6 
en ce que le support provisoire (500) est en papier. 

3. - Proc6d6 selon l'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que les poils de flockage (300) sont des 
Elements m§me tres fragiles, ou des paillettes, billes, 
per les. 

4. - Procede selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que 1' adhesif permanent 
(200) est une resine synthetique. 

5. - Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que le 
support permanent (100) est un film thermoplastique. 

b. - Produit flocke (P"), caracterise en ce qu'il 
est obtenu par le procede de fabrication des revendications 
1 a 5. 
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